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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM ERWARMEN VON KUNSTSTOFFVORFORMLINGEN
MIT ORTSAUFGELOSTER TEMPERATURERFASSUNG

(57)  Vorrichtung (1) zum Herstellen von Kunststoff-
behaltnissen mit einer Erwarmungseinrichtung (2), wel-
che Kunststoffvorformlinge (10) erwarmt und mit einer
Umformungseinrichtung (4), welche die erwarmten
Kunststoffvorformlinge zu Kunststoffbehaltnissen um-
formt, wobei diese Umformungseinrichtung (4) in der
Transportrichtung der Kunststoffvorformlinge nach der
Erwarmungseinrichtung angeordnetist und wobei die Er-
warmungseinrichtung und/oder die Umformungseinrich-

tung mindestens eine Regelungseinrichtung (26, 42) auf-
weist, welche eine Regelung des Erwdrmungsvorgangs
und/oder des Umformungsvorgangs in Abhangigkeit von
wenigstens einer Eigenschaft der Kunststoffvorformlinge
(10) erméglicht. Erfindungsgemaf beriicksichtigt die we-
nigstens eine Regelungseinrichtung (26, 42) zur Rege-
lung wenigstens eine den Erwarmungsprozess und/oder
den Umformungsprozess beeinflussende und variable
GroRe (G1) vorab.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Erwarmen von Kunststoff-
vorformlingen. Derartige Vorrichtungen und Verfahren
sind aus dem Stand der Technik seit langem bekannt.
Ublicherweise werden in einem mehrstufigen Prozess
zunachst Kunststoffvorformlinge erwarmt und diese
dann anschlieRend mit einer Umformungseinrichtung,
wie etwa einer Streckblasmaschine, zu Kunststoffbehalt-
nissen umgeformt. In jliingerer Zeit wird gehauft dazu
Ubergegangen, fur die Kunststoffvorformlinge recyceltes
Material zu verwenden. Insbesondere wird dabeidas Ma-
terial PET verwendet. Dieses Material fihrt jedoch zu
Problemen, die im Folgenden geschildert werden.
[0002] Zunachstkann es bei recyceltem Material hau-
figer zu Verunreinigungen im Material und in einzelnen
Kunststoffvorformlingen kommen und damit auch zu er-
héhten Ausschussraten, dadiese Verunreinigungen eine
lokale Stérung im Materialgefiige darstellen und ab einer
bestimmten GroRe letztlich auch zu Beschadigungen wie
Flaschenplatzern im Blasvorgang fiilhren und damit zu
Stérungen und auch einer erhdhten Ausschussrate.
[0003] Daneben kénnen Schwankungen im Material
bzw. in den Materialeigenschaften, insbesondere in der
Warmeaufnahme von Kunststoffvorformlingen, durch
unterschiedliche Infrarotabsorptionsverhalten  von
Kunststoffvorformlingen, die insbesondere nebeneinan-
der in Infrarotdfen beheizt werden zu einem stark abwei-
chenden Aufheizverhalten und damit zu stark abwei-
chenden Endtemperaturen beim Verlassen der Heizstre-
cke fuhren. Damit kann es aber auch zu stark unter-
schiedlichem Verhalten im nachfolgenden Streck-
blasprozess kommen und letztlich zu sehr unterschied-
lichen Behaltnisqualitéten. Dies kann bis zur Unbrauch-
barkeit des gefertigten Behaltnisses (sofern tUberhaupt
noch ein Behaltnis geblasen werden kann) filhren oder
sogar wiederum zum Platzen des Behaltnisses schonim
Herstellungsprozess und damit auch zu einer erhéhten
Ausschussrate.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, die Ausschussrate, die insbesondere
durch recyceltes Material entstehen kann, zu reduzieren.
Dies wird erfindungsgemaf durch die Gegenstande der
unabhangigen Patentanspriiche erreicht. Vorteilhafte
Ausfiihrungsformen und Weiterbildungen sind Gegen-
stand der Unteranspriiche.

[0005] Eine erfindungsgeméafe Vorrichtung zum Er-
warmen von Kunststoffvorformlingen weist eine Trans-
porteinrichtung auf, welche die Kunststoffvorformlinge
entlang eines vorgegebenen Transportpfads transpor-
tiert. Daneben weist die Vorrichtung wenigstens eine Hei-
zeinrichtung auf, welche entlang des Transportpfads der
Kunststoffvorformlinge angeordnet ist, um die Kunst-
stoffvorformlinge wahrend ihres Transports zu erwar-
men.

[0006] Erfindungsgemal weist die Vorrichtung eine
Temperaturerfassungseinrichtung auf, welche dazu ge-
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eignet und bestimmt ist, eine Temperatur der Kunststoff-
vorformlinge ortsaufgeldst zu erfassen.

[0007] Besonders bevorzugt handelt es sich bei der
Erwarmungseinrichtung um einen Infrarot-Ofen, das
heilt, die Erwarmung der Kunststoffvorformlinge erfolgt
mit Infrarotstrahlung. Es ware jedoch auch die Verwen-
dung eines Mikrowellenofens denkbar. Bei einer bevor-
zugten Ausfihrungsform weist die Transporteinrichtung
ein umlaufendes Transportmittel auf. Vorteilhaft sind an
diesem umlaufenden Transportmittel, bei dem es sich
beispielsweise um ein Transportrad, aber auch um eine
Transportkette oder ein Transportband handeln kann, ei-
ne Vielzahl von Halteeinrichtungen angeordnet, die zum
(insbesondere individuellen) Halten der Kunststoffvor-
formlinge dienen.

[0008] Bevorzugt transportiert die Transporteinrich-
tung die Kunststoffvorformlinge entlang einer Transport-
bahn, welche sowohl geradlinige Abschnitte als auch ge-
krimmte Abschnitte hat. Insbesondere ist die Tempera-
turerfassungseinrichtung in einem Abschnitt angeord-
net, an dem die Kunststoffvorformlinge entlang eines ge-
krimmten Transportpfadabschnitts transportiert wer-
den. So kann die Transporteinrichtung die Kunststoffvor-
formlinge entlang zweier geradliniger Abschnitte férdern,
welche miteinander durch ein gekrimmtes Segment
bzw. einen gekrimmten Abschnitt verbunden sind.
[0009] Es wird daher vorgeschlagen, dass die Kunst-
stoffvorformlinge in der Heizeinrichtung bzw. dem Ofen
beobachtet werden, insbesondere um Informationen
dartiber zu erlangen, die zu unten genauer beschriebe-
nen MaRnahmen fihren kénnen, wie beispielsweise dem
Ausschleusen des betreffenden Kunststoffvorformlings
(auch Preform genannt) oder einem Eingriff in der nach-
folgenden Blasformmaschine, um in jedem Fall ein Plat-
zen von Behaltnissen beim Blasprozess zu vermeiden.
[0010] Daneben sollen auch nachfolgende Probleme
verhindert werden, wie etwa ein zu schnelles Auflaufen
bzw. Beflillen Abfalltonnen und damit Maschinenstopps
oder aber ein Fillen von Behaltnissen mit Loch und damit
eine Verunreinigung der Behalter usw. Die Erfindung
schlagt daher vor, dass die Kunststoffvorformlinge orts-
aufgeldst inspiziert werden, das hei’t es wird nicht nur
die Temperatur des gesamten Kunststoffvorformlings er-
fasst, sondern dieser wird ortaufgeldst inspiziert, sodass
die Temperatur bestimmten Oberflachenbereichen des
Kunststoffvorformlings zugeordnet werden kann.
[0011] Bei einer bevorzugen Ausfiihrungsform weist
die Temperaturerfassungseinrichtung wenigstens eine
Infrarot-Bildaufnahme-Einrichtung auf, welche ein orts-
aufgeldstes Bild der Kunststoffvorformlinge aufnimmt. Es
wird daher vorgeschlagen, die Kunststoffvorformlinge an
einer bestimmten Position, insbesondere, wie unten ge-
nauer beschrieben, in der Umlenkung des Infrarotofens,
das heil’t gewissermalRen auf halber Strecke mit einer
Infrarot-Bildaufnahme-Einrichtung bzw. einer Infrarotka-
mera zu filmen. Dies hat den Vorteil, dass man zumindest
eine komplette Abwicklung der Oberflache jedes vorbei-
fahrenden Kunststoffvorformlings festhalten und an-
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schlieend analysieren kann.

[0012] Dabeikdnnen insbesondere stark unterschied-
liche erwarmte Bereiche des Kunststoffvorformlings ana-
lysiert werden. Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform ist die Temperaturerfassungseinrichtung sta-
tionar angeordnet. Dies bedeutet, dass bevorzugt die
Kunststoffvorformlinge an der Temperaturerfassungs-
einrichtung vorbeitransportiert werden. Bevorzugt kén-
nen ortsaufgeloste Bilder der Kunststoffvorformlinge
wahrend dieses Vorbei-Transports aufgenommen wer-
den.

[0013] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
formist die Temperaturerfassungseinrichtung entlang ei-
nes Transportpfads der Kunststoffvorformlinge nach ei-
ner ersten Gruppe von Heizeinrichtungen und vor einer
zweiten Gruppe von Heizreinrichtungen angeordnet.
[0014] Wie oben erwahnt, sind die Heizeinrichtungen
bevorzugt stationar angeordnet und die Kunststoffvor-
formlinge werden von der Transporteinrichtung daran
vorbeitransportiert. Bevorzugt sind die Heizeinrichtun-
gen entlang eines geradlinig verlaufenden Transportab-
schnitts der Kunststoffvorformlinge angeordnet und zwi-
schen diesen geradlinig verlaufenden Transportab-
schnitten befindet sich ein gekrimmt verlaufender Trans-
portabschnitt und insbesondere ein Abschnitt, in dem die
Transportrichtung der Kunststoffvorformlinge umgelenkt
bzw. umgekehrt wird. In diesem Umlenkungsbereich be-
findet sich besonders bevorzugt die Temperaturerfas-
sungseinrichtung.

[0015] Bevorzugtbildetdamitdie Transporteinrichtung
einen Umlenkbereich aus, in dem die Transportrichtung
der Kunststoffvorformlinge umgekehrt wird. In diesem
Umlenkbereich ist bevorzugt die Temperaturerfassungs-
einrichtung angeordnet. Bei dieser Ausgestaltung wird,
wie oben erwahnt, die Inspektion der Kunststoffvorform-
linge gewissermalen auf halber Strecke durchgefihrt.
[0016] Es ware jedoch auch méglich, die Bildaufnah-
meeinrichtung bzw. die Temperaturerfassungseinrich-
tung am Ende der Heizeinrichtung anzuordnen, das heif3t
nach den zweiten Heizeinrichtungen. Die Anordnung in
dem Umlenkbereich bietet den Vorteil einer Nachrist-
barkeit. Auch bietet diese Anordnung um Umlenkbereich
den Vorteil, dass keine weiteren Aggregate oder Einhei-
ten, wie etwa die Temperaturerfassungseinrichtungen
nach dem Ofen verbaut werden missen, um auf diese
Weise auch die Strecke des Transports der Kunststoff-
vorformlinge zu einer Umformungseinrichtung kurz ge-
halten werden kann.

[0017] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist die Temperaturerfassungseinrichtung dazu ge-
eignet und bestimmt, die Temperatur der Kunststoffvor-
formlinge entlang derer im Wesentlichen vollstandigen
Umfangsflache und/oder Lange zu erfassen.

[0018] Zudiesem Zweck sind mehrere Vorgehenswei-
sen denkbar. So ware es mdglich, dass die Temperatur-
erfassungseinrichtung zwei Bildaufnahmeeinrichtungen
aufweist, die an den beiden gegenlberliegenden Zeiten
des Transportpfades der Kunststoffvorformlinge ange-
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ordnet sind und die Kunststoffvorformlinge von beiden
Seiten beobachten. Weiterhin ware es moglich, dass ei-
ne Bildaufnahmeeinrichtung vorgesehen ist, welche
mehrere Bilder der vorbeitransportierten Kunststoffvor-
formlinge aufnimmt. Bei einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form weist die Vorrichtung eine Dreheinrichtung auf, wel-
che die Kunststoffvorformlinge wenigstens abschnitts-
weise entlang des Transportpfads umihre eigene Langs-
richtung transportiert. Diese Dreheinrichtung kann dabei
wahrend der Erwdrmung eine gleichmaRige Erwarmung
in der Kunststoffvorformlinge bewirken.

[0019] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist die Vorrichtung dazu geeignet und bestimmt,
auch eine Gesamttemperatur und/oder Gesamtwarme
der Kunststoffvorformlinge zu erfassen.

[0020] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist die Vorrichtung dazu geeignet, bestimmte Kunst-
stoffvorformlinge in Reaktion auf eine erfasste Tempe-
ratur (eine ortsaufgeldste Temperatur oder auch eine Ge-
samttemperatur) zu identifizieren und/oder zu kenn-
zeichnen. Unter einem ldentifizieren und/oder Kenn-
zeichnen wird dabei insbesondere ein Identifizieren fir
eine spatere Verarbeitung, etwa einen nachfolgenden
Umformungsprozess verstanden; d.h. die Maschine ord-
net diesem bestimmten Kunststoffvorformling insbeson-
dere eine kinftige Behandlungseinheit wie etwa eine
Umformungsstation zu.

[0021] So kann beispielsweise festgestellt werden,
dass eine Gesamtwarme bestimmter Kunststoffvorform-
linge von einer Solltemperatur abweicht. Diese Abwei-
chung kann abgespeichert werden, etwa in einem Schie-
beregister. Dabei kdnnen auch weitere Informationen mit
abgespeichert werden wie etwa die Héhe der Abwei-
chungim Vergleich zu einer Referenz, etwa dem Rezept,
welches gerade gefahren wird.

[0022] Diese Informationen kdnnen an eine Steue-
rungs- oder Regelungseinrichtung weitergegeben wer-
den, damit diese beispielsweise bestimmte Parameter
andern kann, wie etwa eine Reckgeschwindigkeit, einen
Vorblasdauer oder einen Vorblaszeitpunkt fiir bestimmte
Kunststoffvorformlinge. Dies kann dabei insbesondere
stationsspezifisch fiir bestimmte Umformungsstationen
erfolgen. Mit anderen Worten kann bevorzugt eine Steu-
erungs- und/oder Regelungseinrichtung einen Umfor-
mungsprozess fir diese Kunststoffvorformlinge anpas-
sen.

[0023] Bevorzugtistjedoch auch eine Dreheinrichtung
vorgesehen, welche die Kunststoffvorformlinge auch
wahrend des Transports in demjenigen Bereich dreht, in
dem die Bildaufnahmeeinrichtung bzw. die Temperatur-
erfassungseinrichtung angeordnet ist. Auf diese Weise
kénnen von dem gleichen Kunststoffvorformling mehrere
Aufnahmen aufgenommen werden.

[0024] Weiterhin ist besonders bevorzugt eine Be-
leuchtungseinrichtung vorgesehen, welche die Kunst-
stoffvorformlinge zumindest wahrend der Aufnahme von
Bildern beleuchtet. Damit ist diese Beleuchtungseinrich-
tung bevorzugt in einem Bereich der Inspektionseinrich-
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tung angeordnet oder bildet einen Bestandteil der In-
spektionseinrichtung. Diese Beleuchtungseinrichtung
kann dabei als Blitzlampe ausgefiihrt sein oder eine sol-
che aufweisen.

[0025] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form weist die Vorrichtung oder die Temperaturerfas-
sungseinrichtung eine Auswerteeinrichtung auf, welche
die von einer Bildaufnahmeeinrichtung aufgenommenen
Bilder auswertet und lokale Temperaturschwankungen
der Kunststoffvorformlinge ermittelt.

[0026] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung ist die
Temperaturerfassungseinrichtung dazu geeignet und
bestimmt, lokale Aufheizabweichungen eines Kunst-
stoffvorformlings zu erfassen und bevorzugt ist dieser
Kunststoffvorformling als fehlerhaft bzw. verunreinigt
markierbar. Bei dieser Ausgestaltung wird vorgeschla-
gen, dass die Auswerteeinrichtung derartige Aufheizab-
weichungen erfasst und in Reaktion auf eine derartige
Abweichung wird der entsprechende Kunststoffvorform-
ling (etwa in einem Schieberegister) entsprechend mar-
kiert. In Reaktion kann dieser Kunststoffvorformling aus-
geschleust werden, etwa an einem Einlauf eines Blasra-
des. Dieses Ausschleusen kann dabei insbesondere vor
Beginn des Blasprozesses erfolgen.

[0027] Dabei ist es moglich, dass diese Auswerteein-
richtung zunachst mehrere Bilder zusammensetzt, um
eine vollstandige Abwicklung der Aufnahmen der jewei-
ligen Kunststoffvorformlinge zu erhalten. Innerhalb die-
ser Bilder kann beispielsweise nach lokalen Tempera-
turschwankungen etwa Bereichen, die mehr oder weni-
ger erwarmt wurden, gesucht werden.

[0028] Dabei ist es mdglich, dass das Bild im Bereich
von Pixeln oder im Bereich von Gruppen von Pixeln aus-
gewertet wird, um auf diese Weise eine ortsaufgelostes
Temperaturprofil der Kunststoffvorformlinge zu erhalten.
[0029] Bevorzugt setzt die Auswerteeinrichtung zur
Auswertung der von den Kunststoffvorformlingen aufge-
nommenen Bildern eine kiinstliche Intelligenz (Kl) ein.
[0030] Soistes mdglich, dass etwa eine Bildverarbei-
tungs-Software vorgesehen ist, welche lokale Aufheiz-
abweichungen erkennt. Ein so erfasster Kunststoffvor-
formling kann im Anschluss als fehlerhaft markiert wer-
den und beispielsweise in einer Speichereinrichtung wie
etwa einem Schieberegister als verunreinigt markiert
werden. Daher ist es méglich, dass ein so gekennzeich-
neter Kunststoffvorformling an einer weiteren Position,
beispielsweise an einem Einlauf zu einer Umformungs-
einrichtung ausgeschleust werden kann, bevor erin den
Blasprozess eingeleitet wird. Alternativ kdnnte auch in
anderer Weise verhindert werden, dass ein derartiger
Kunststoffvorformling zu einem Behéltnis geblasen wird,
beispielsweise in dem die betreffende Blasstation fiirden
Blasformvorgang abgeschaltet wird.

[0031] Weiterhin ware es auch moglich, dass nicht nur
die Tatsache erfasst wird, dass eine Temperaturabwei-
chung besteht, sondern auch deren Ort lokalisiert wird.
So koénnte beispielsweise ein nachfolgender Blasform-
vorgang auf diesen betreffenden Fehler angepasst wer-
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den und etwa der entsprechende Kunststoffvorformling
mit anderen Blasparametern geblasen werden. In die-
sem Fall ist es moglich, dass bei einer Abweichung der
Gesamtwarme der Kunststoffvorformling ebenfalls mar-
kiert wird, beispielsweise mit einem Schieberegister, al-
lerdings zusammen mit Informationen tber die Hohe der
Abweichungen im Vergleich zu einer Referenz bzw. ei-
nem (idealen) Kunststoffvorformling. Dabei kdnnte sich
aber allerdings bei dieser Referenz auch um dasjenige
Rezepthandeln, welches gerade gefahren wird bzw. wel-
ches spater geblasen werden soll. Aufdiese Weise kann,
wie unten genauer beschrieben, das Temperaturprofil
der Kunststoffvorformlinge verwendet werden, um eine
Prognose uber das kiinftig zu fertigende Behaltnis abzu-
geben.

[0032] Bevorzugt bestehen die verwendeten Kunst-
stoffvorformlinge aus PET.

[0033] Dabeiist es moglich, dass diese Informationen
der Steuerungseinrichtung bzw. Regelungseinrichtung
bzw. einer Blassteuerung tibergeben werden, damit so
stationsspezifisch in die Streckblas-Parameter eingegrif-
fen werden kann, insbesondere eine Reckgeschwindig-
keit, mit der die Reckstange Kunststoffvorformlinge
dehnt, eine Vorblasdauer oder einen Vorblaszeitpunkt.

[0034] Auf diese Weise konnen die Informationen der
Temperaturerfassungseinrichtungen dazu verwendet
werden, um (beispielsweise mittels eines Algorithmus)
nach wie vor eine Flasche zu blasen, die zumindest ei-
nigermalen der Materialverteilung eines Referenzpro-
zesses entspricht.

[0035] Daneben ware es auch mdéglich, das Ergebnis
der Temperaturerfassungseinrichtung durch geeignete
und dem Blasprozess nachgelagerte Inline-Inspekti-
onstechnik, wie beispielsweise eine Wanddickenmes-
sung oder eine Bodeninspektion zu priifen. Diese zusatz-
lichen Messtechniken kdnnten in einer weiteren bevor-
zugten Ausfiihrungsform der Erfindung zu einer Parame-
teroptimierung dieses Algorithmus riickgespielt und ver-
wendet werden. Auf diese Weise kdnnten die hier be-
schriebenen Algorithmen bzw. die Steuereinrichtung
selbstlernend eingerichtet werden.

[0036] Es ware daher moglich, das Ergebnis der Tem-
peraturerfassung zu vergleichen mit einem Ergebnis ei-
ner nachfolgenden Inspektion, etwa einer Behalterwand-
Dicken-Inspektion oder einer Bodeninspektion. Auf Ba-
sis dieses Vergleichs kdnnen weitere Prozessparameter
wie insbesondere Blasparameter angepasst werden, um
auf diese Weise sich selbst verbessernde Rezepte fir
die erfindungsgemafe Vorrichtung zu erhalten.

[0037] Beieinerbevorzugten Ausfiihrungsformsindje-
doch in einer Grundausfiihrung die Parameter dieses Al-
gorithmus in der Steuerung fest hinterlegt, wobei dieses
rezeptabhangig oder rezeptunabhangig erfolgen kann.

[0038] Dabeisinddie Einflussparameter fiir diese Soft-
ware bzw. diesen Algorithmus aus einer Gruppe von Pa-
rametern ausgewahlt, welche die Geometrie des Kunst-
stoffvorformlings, die Geometrie des gefertigten Behalt-
nisses, die Infrarot-Absorption des Kunststoffvorform-
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lings, einen oder mehrere Parameter fiir den Streckblas-
vorgang (wobei dies auch einen Drossel-Information
Uber den Blasformvorgang sein kann) fiir welche das
Grundrezept erstellt wurde. Bei einer weiteren bevorzug-
ten Ausfiihrungsform weist die Vorrichtung eine weitere
Inspektionseinrichtung auf, welche insbesondere strom-
abwarts einer Umformungseinrichtung zum Umformen
von Kunststoffvorformlingen zu Kunststoffbehaltnissen
angeordnet ist. Diese weitere Inspektionseinrichtung
kann dabei das Ergebnis der Umformung Uberpriifen.
[0039] So kann das Ergebnis eines Umformungspro-
zesses durch geeignete dem Blasprozess nachgelagerte
Inspektionstechnik und insbesondere in-Line Inspekti-
onstechnik (z.B. Wanddickenmessung, Bodeninspekti-
on)uberpriftwerden. Diese zusatzlichen Messtechniken
koénnten in einer weiteren Ausflihrungsform der Idee zur
Parameteroptimierung des Algorithmus riickgespielt und
verwendet werden. Auf diese Weise kann eine selbstler-
nende Parameter Optimierung vorgenommen werden.
[0040] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf eine
Anordnung zur Herstellung von Kunststoffbehaltnissen
mit einer Vorrichtung der oben beschriebenen Art und
einer dieser Vorrichtung in der Transportrichtung der
Kunststoffvorformlinge nachgeordneten Umformungs-
einrichtung zum Umformen von Kunststoffvorformlingen
zu Kunststoffbehaltnissen gerichtet, wobei diese Umfor-
mungseinrichtung eine Vielzahl von Umformungsstatio-
nenzum Umformen der Kunststoffvorformlinge zu Kunst-
stoffbehaltnissen aufweist und die Anordnung eine Zu-
ordnungseinrichtung aufweist, welche jedem von der
Temperaturerfassungseinrichtung inspizierten Kunst-
stoffvorformling eine bestimmte Umformungsstation zu-
ordnet, in welcher dieser Kunststoffvorformling umge-
formt wird.

[0041] Aufdiese Weise isteineindividuelle Anpassung
eines Umformungsvorgangs fiir jeden Kunststoffvor-
formling individuell anpassbar und insbesondere auf das
Ergebnis einer Inspektion dieses Kunststoffvorformlings
anpassbar.

[0042] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form weist die Anordnung eine Steuerungseinrichtung
und/oder Regelungseinrichtung auf, welche den Umfor-
mungsprozess in Reaktion auf ein Ergebnis der Tempe-
raturerfassung und/oder einen von der Temperaturerfas-
sungseinrichtung steuert und insbesondere regelt. Bei-
spielsweise kdnnen Parameter des Blasvorgangs, wie
etwa Blasdriicke oder Blasdauern angepasst und/oder
verandert werden.

[0043] Bevorzugt weist die Anordnung eine Aus-
schleuseeinrichtung auf, welche dazu geeignet und be-
stimmt ist, Kunststoffvorformlinge aus dem Transport-
pfad auszuschleusen. Insbesondere ist dabei diese Aus-
schleuseeinrichtung nach der Erwarmungseinrichtung
angeordnet. Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform ist die Ausschleuseeinrichtung vor der Umfor-
mungseinrichtung angeordnet

[0044] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf ein
Verfahren zum Erwarmen von Kunststoffvorformlingen
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gerichtet wobei die Kunststoffvorformlinge mit einer
Transporteinrichtung entlang eines vorgegebenen
Transportpfads transportiert werden und mit wenigstens
einer Heizeinrichtung, welche entlang des Transport-
pfads der Kunststoffvorformlinge angeordnet ist, wah-
rend ihres Transports erwarmt werden.

[0045] Erfindungsgemal erfasst eine Temperaturer-
fassungseinrichtung eine Temperatur der Kunststoffvor-
formlinge ortsaufgel6st. Bevorzugt wird die Temperatur
der Kunststoffvorformlinge wahrend deren Transport, d.
h. wahrend deren Transportbewegung, erfasst.

[0046] Vorteilhaft wird auf Basis dieser Temperaturer-
fassung wenigstens ein Wert ausgegeben, der zur Steu-
erung oder Regelung der Erwarmungseinrichtung
und/oder einer dieser nachgeordneten Umformungsein-
richtung dient.

[0047] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf eine
Vorrichtung zum Herstellen von Kunststoffbehaltnissen
gerichtet, welche eine Erwarmungseinrichtung aufweist,
welche Kunststoffvorformlinge erwarmt, wobei diese Er-
warmungseinrichtung eine Transporteinrichtung auf-
weist, welche die Kunststoffvorformlinge wahrend deren
Erwarmung vereinzelt entlang eines vorgegebenen
Transportpfads transportiert, sowie wenigstens eine Hei-
zeinrichtung, welche die Kunststoffvorformlinge wah-
rend deren Transport entlang des Transportpfads er-
warmt, wobei die Erwarmungseinrichtung bevorzugt wei-
terhin eine erste Steuerungseinrichtung und insbeson-
dere eine erste Regelungseinrichtung zum Steuern
und/oder Regeln des Erwarmungsvorgangs aufweist.
[0048] Weiterhin weist die Vorrichtung eine Umfor-
mungseinrichtung auf, welche die erwarmten Kunststoff-
vorformlinge zu Kunststoffbehaltnissen umformt, wobei
diese Umformungseinrichtung eine Vielzahl von Umfor-
mungsstationen zum Umformen der Kunststoffvorform-
linge zu Kunststoffbehaltnissen aufweist, wobei diese
Umformungseinrichtung in der Transportrichtung der
Kunststoffvorformlinge nach der Erwdrmungseinrich-
tung angeordnet ist, und wobei die Erwarmungseinrich-
tung und/oder die Umformungseinrichtung mindestens
eine Regelungseinrichtung aufweist, welche eine Rege-
lung des Erwarmungsvorgangs und/oder des Umfor-
mungsvorgangs in Abhangigkeit von wenigstens einer
Eigenschaft der Kunststoffvorformlinge ermdglicht.
[0049] Dabei kann die Umformungseinrichtung eine
zweite Steuerungseinrichtung und insbesondere eine
zweite Regelungseinrichtung aufweisen, welche eine
Regelung des Umformungsvorgangs in Abhangigkeit
von wenigstens einer Eigenschaft der Kunststoffvorform-
linge steuert.

[0050] Weiterhin weist die Vorrichtung bevorzugt we-
nigstens eine Temperaturerfassungseinrichtung auf,
welche in einem Bereich der Erwdrmungseinrichtung
oder zwischen der Erwarmungseinrichtung und der Um-
formungseinrichtung angeordnet ist, und welche dazu
geeignet und bestimmt ist, eine Temperatur der Kunst-
stoffvorformlinge zu erfassen.

[0051] Erfindungsgemal bericksichtigt wenigstens
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eine der Steuerungseinrichtungen und/oder Regelungs-
einrichtungen zur Regelung wenigstens eine den Erwar-
mungsprozess und/oder den Umformungsprozess be-
einflussende und variable Grof3e vorab.

[0052] Vorteilhaft ist die Eigenschaft des Kunststoff-
vorformlings aus einer Gruppe von Eigenschaften aus-
gewahlt, welche einen Wassergehalt, IR-Kennwert und
Temperatur des Kunststoffvorformlings enthalt.

[0053] Bei dieser Eigenschaft kann es sich auch um
eine charakteristische Eigenschaft handeln, welche die-
sen Kunststoff charakterisiert, welche beispielsweise
durch dessen Material vorgegeben ist.

[0054] Es wird darauf hingewiesen, dass die in Bezug
auf diese Erfindung beschriebenen vorteilhaften Ausfiih-
rungsformen und Weiterbildungen auch auf die oben be-
schriebene Erfindung Anwendung finden kénnen. Eben-
so kdénnen die oben unter Bezugnahme auf die oben ge-
nannte Erfindung genannten vorteilhaften Ausfiihrungs-
formen und Weiterbildungen auf die hier genannte Erfin-
dung Anwendung finden. Auch kénnen in einer beson-
ders bevorzugten Ausfiihrungsform die beiden Erfindun-
gen miteinander kombiniert werden, was insbesondere
bei der Regelung der Umformungseinrichtung vorteilhaft
sein kann.

[0055] Im derzeitigen Stand der Technik ist die Rege-
lung insbesondere der Umformungseinrichtung, wie et-
wa einer Blasmaschine, eine relativ wenig aufwendige
Vorgehensweise. Soistes bekannt, dass die Temperatur
der Kunststoffvorformlinge am Ausgang der Erwar-
mungseinrichtung gemessen wird und damit die Erwar-
mungseinrichtung selbst (nach-) geregelt wird.

[0056] Damitwerden jedoch StérgroRen und Anderun-
genvon beispielsweise Eigenschaften der Kunststoffvor-
formlinge oder auch Umgebungsbedingungen erst liber
eine Anderung der Temperatur der Kunststoffvorformlin-
ge erfasst und wiederum zur Regelung herangezogen.
Damit kann gewissermalien im Nachhinein geregelt wer-
den, nachdem beispielsweise Abweichungen von Tem-
peraturen der Kunststoffvorformlinge von einer Soll-
Temperatur festgestellt werden.

[0057] Daneben ist es auch bekannt, dass der Benut-
zer manuell in die Heizeinrichtung eingreift oder auch in
die Blasformmaschine, um so den jeweiligen Umfor-
mungsprozess zu andern. Entsprechend sind auch Sys-
teme bekannt, die beispielsweise Uiber eine Messung der
Wanddicken der bereits geblasenen Behaltnisse den
Prozess regeln. Damit wird beispielsweise eine sich an-
dernde Eingangstemperatur der Kunststoffvorformlinge
erst zur Regelung der Maschine herangezogen, wenn
diese sich schon in einer Anderung der Ausgangstem-
peratur und damit auch der Behaltniseigenschaften aus-
gewirkt hat. Bei der hier vorgeschlagenen Vorgehens-
weise liegt daher der Erfindung ebenso wie oben die Auf-
gabe zugrunde, eine Regelung zu einem friiheren Zeit-
punkt zu erméglichen.

[0058] Es wird daher vorgeschlagen, dass die Rege-
lung die variable Grofe bereits vorab beriicksichtigt, das
heildt, unter "vorab" wird dabei verstanden, dass diese
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GroRe berlicksichtigt wird, bevor sie sich messbar bei-
spielsweise durch eine Temperaturerwdrmung des
Kunststoffvorformlings auswirkt. Dabei kann die Maschi-
ne insbesondere prognostizieren, wie sich bestimmte va-
riable GréRen oder auch deren Anderungen auf das Her-
stellungsverfahren und insbesondere den Erwdarmungs-
prozess und/oder den Umformungsprozess oder auch
auf das fertige Behaltnis auswirken.

[0059] Bevorzugt sind diese variablen GréRRen aus ei-
ner Gruppe von GréRRen ausgewahlt, welche eine Luft-
feuchtigkeit, einen Umgebungsdruck, eine Umgebungs-
temperatur, Eigenschaften der Kunststoffvorformlinge
und dergleichen enthalt.

[0060] Im Rahmen dieser Erfindung wird daher vorge-
schlagen, dass eine Temperaturverteilung nach dem
Heizprozess unter den jeweils gegebenen Vorausset-
zungen sein wird oder wie sich bestimmte Ausgangsbe-
dingungen bzw. variable GrolRen auf die Temperaturver-
teilung auswirken werden.

[0061] Daneben kdénnen auch andere Eigenschaften
wie etwa eine Wanddickenverteilung prognostiziert wer-
den (insbesondere aus den oben genannten variablen
GroRen).

[0062] Im Rahmen dieser Erfindung wird daher vorge-
schlagen, fir die Regelung des Heizprozesses und/oder
des Umformungsprozesses bzw. Blasprozesses fir die
ganze Maschine oder fiir den Heiz- und/oder Blaspro-
zess eines einzelnen Kunststoffvorformlings eine Ande-
rung der Eigenschaften des Kunststoffvorformlings
und/oder sonstiger EinflussgréfRen (die unten noch ge-
nauer erwadhnt werden) direkt heranzuziehen, ohne erst
auf das Ergebnis des Prozesses durch die sich &ndern-
den Eigenschaften der Regelgréfie zu warten.

[0063] So kann beispielsweise eine sich &ndernde Ei-
genschaft des Kunststoffvorformlings, wie etwa ein an-
deres Material, bereits bei der Regelung der Heizeinrich-
tung und/oder der Umformungseinrichtung berticksich-
tigt werden, bevor diese sich in den tatsachlichen Erwar-
mungsvorgang manifestiert. Bevorzugt beriicksichtigen
beide Regelungseinrichtungen, das heil’t die Rege-
lungseinrichtung der Heizeinrichtung und auch die Re-
gelungseinrichtung der Blasformeinrichtung, die ge-
nannte variable GréR3e - insbesondere vorab. Es ist dabei
moglich, dass diese Regelungseinrichtungen getrennt
der Heizeinrichtung und der Umformungseinrichtung zu-
geordnet sind. Es ware jedoch auch denkbar, dass eine
gesamte bzw. gemeinsame Regelungseinrichtung vor-
gesehen ist, welche sowohl die Regelung der Heizein-
richtung als auch der Umformungseinrichtung bewirkt.
[0064] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form weist die Erwarmungseinrichtung eine Vielzahl von
Heizeinrichtungen auf. Bevorzugt sind diese Heizeinrich-
tungen stationar gegeniber dem Transportpfad der
Kunststoffvorformlinge angeordnet. Bevorzugt sind die-
se mehreren Heizeinrichtungen auch unabhangig von-
einander steuer- und/oder regelbar.

[0065] Es wird daher weiterhin vorgeschlagen, dass
eine bestimmte Grolle, wie etwa ein Umgebungspara-
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meter, wie eine Umgebungstemperatur oder auch eine
Eigenschaft des Kunststoffvorformlings, insbesondere
aufgrund von Erfahrungswerten, vorab beriicksichtigt
wird und beispielsweise bereits bevor oder wahrend der
Kunststoffvorformling in die Heizeinrichtung bzw. Erwar-
mungseinrichtung einlauft, eine entsprechende Modifi-
kation vorgenommen wird, um ein ideales Ergebnis des
nachfolgenden Umformungsprozesses zu erreichen.
[0066] Es wird daher vorgeschlagen, dass die Steue-
rung und/oder die oben genannten Regelungseinrichtun-
gen der Maschine in irgendeiner und insbesondere einer
vorgegebenen Art und Weise Prognosen lber die Aus-
wirkung der Anderung der EingangsgréRe treffen kon-
nen. Damit handelt es sich, wie oben erwahnt, bei dieser
variablen GréRe bevorzugt um eine Eingangsgrof3e fiir
einen Prozess und/oder eine Vorgehensweise, der an-
schlieBend die Erwarmungseinrichtung und/oder die
Umformungseinrichtung regelt. Diese Prognosen wer-
den bevorzugt getroffen, um eine Anderung der Ein-
gangsgrofie auszugleichen, ohne dass sie sich in einer
groRBen Anderung der Behaltereigenschaften auswirkt.
[0067] Ein Beispiel fur eine derartige Eingangsgrofie
istauch die oben beschriebene ortsaufgeléste Erfassung
der Temperatur der Kunststoffvorformlinge. Anhand die-
ser ortsaufgeldsten Temperatur kann die Regelungsein-
richtung der Erwarmungseinrichtung und/oder die Rege-
lungseinrichtung fir die Umformungseinrichtung nach-
geregelt werden, um so im Ergebnis wieder eine zufrie-
denstellende Qualitat der erzeugten Kunststoffbehaltnis-
se zu erlangen.

[0068] Bevorzugtberiicksichtigtdie Regelungseinrich-
tung auch Werte, die von der Temperaturerfassungsein-
richtung ausgegeben werden. Auf diese Weise kann
auch auf Basis dieser Werte die Erwarmungseinrichtung
und/oder die Umformungseinrichtung nachgeregelt wer-
den.

[0069] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist
die Umformungseinrichtung einen bewegbaren und ins-
besondere drehbaren Trager auf. Bevorzugt sind an die-
sem Trager Umformungsstationen angeordnet, wobei
diese Umformungsstationen bevorzugt jeweils Blasfor-
men aufweisen, innerhalb derer die Kunststoffvorform-
linge zu den Kunststoffbehaltnissen umformbar sind.
[0070] Weiterhin weisen bevorzugt diese Umfor-
mungsstationen auch stangenartige Kérper, insbeson-
dere sogenannte Reckstangen auf, die in das Innere der
Kunststoffvorformlinge einfihrbar sind, um diese in de-
ren Langsrichtung zu dehnen.

[0071] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form weisen diese Umformungsstationen jeweils Beauf-
schlagungseinrichtungen auf, welche die Kunststoffvor-
formlinge mit einem flieRfahigen Medium, insbesondere
mit einem gasférmigen oder auch flissigen Medium be-
aufschlagen.

[0072] Bevorzugt wirkt die Regelungseinrichtung auf
eine und bevorzugt mehrere RegelungsgréRen ein. Da-
beisind diese Regelungsgréfien gewahlt aus einer Grup-
pe von GroRen, welche einen oder mehrere Driicke, mit
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denen die Kunststoffvorformlinge beaufschlagt werden,
eine Geschwindigkeit der Reckstange, die GréRe eines
Vorblasdrucks, die GroRe eines Zwischenblasdrucks,
die GroRe eines Fertigblasdrucks, eine Abfolge der Be-
aufschlagung mit den Driicken und dergleichen enthalt.
[0073] Die erste Regelungseinrichtung, welche die Er-
warmungseinrichtung regelt, kann ebenfalls bevorzugt
wenigstens eine und bevorzugt wenigstens eine Vielzahl
von RegelungsgréoRen andern und/oder steuern. Diese
GroRen sind aus einer Gruppe von Gréfen ausgewahlt,
welche eine Heizleistung, insbesondere eine Heizleis-
tung der einzelnen Heizeinrichtungen, eine Heizleistung
der Heizeinrichtungen in Abhangigkeit von einer Hohe
des Kunststoffvorformlings und dergleichen enthalt. Be-
vorzugt weisen diese Heizeinrichtungen eine Vielzahl
von Heizstrahlern auf, die besonders bevorzugt Gberei-
nander in der Richtung der zu erwarmenden Kunststoff-
vorformlinge angeordnet sind. Dabei ist es moglich, dass
diese einzelnen Heizstrahler separat angesteuert wer-
den, und damit bevorzugt unterschiedliche Bereiche in
der Langsrichtung des Kunststoffvorformlings unter-
schiedlich erwarmt werden.

[0074] Eine weitere zuregelnde GroRRe kann beispiels-
weise eine Drehgeschwindigkeit der Kunststoffvorform-
linge um deren eigene Achse sein. Besonders bevorzugt
weist die Erwarmungseinrichtung eine Dreheinrichtung
auf, welche die einzelnen Kunststoffvorformlinge beziig-
lich deren Langsrichtungen dreht. Dabei ist es moglich,
dass jeder einzelne Kunststoffvorformling separat ge-
dreht wird. Es wére jedoch auch mdéglich, dass die Kunst-
stoffvorformlinge einheitlich gedreht werden. Damit kann
besonders bevorzugt auch etwa eine Drehgeschwindig-
keit dieser Kunststoffvorformlinge beztiglich ihrer Langs-
richtungen angepasst werden. Besonders bevorzugt
weist die Vorrichtung eine Prozessoreinrichtung auf, wel-
che auf Basis der variablen GréRe und/oder auf Basis
der Anderung der variablen GréRe eine Bestimmungs-
gréRe ermittelt, welche von wenigstens einer der Rege-
lungseinrichtungen und bevorzugt von beiden Rege-
lungseinrichtungen zur Regelung verwendbar ist
und/oder welche eine entsprechende Regelung bewirkt.
So ist es mdglich, dass die Prozessoreinrichtung bei-
spielsweise aus einer GroRRe, welche eine sich andernde
Umgebungstemperatur der Maschine anzeigt, ermittelt,
wie die Regelungen der Erwarmungseinrichtung
und/oder der Umformungseinrichtung anzupassen sind.
Dabei werden die Erwarmungseinrichtung und/oder die
Umformungseinrichtung entsprechend angesteuert.
[0075] Damitwird bevorzugtunterder variablen Grof3e
die sich andernde EingangsgroRe verstanden, wie etwa
ein verandertes Material der Kunststoffvorformling oder
eine veranderte Umgebungstemperatur. Die Prozesso-
reinrichtung ermittelt aus dieser variablen GroéR3e eine Be-
stimmungsgroflie, welche besagt bzw. ein Mafd dafir ist,
wie sich diese variable Groe auswirken wird, beispiels-
weise wie sich eine veranderte Umgebungstemperatur
auf die Temperatur der Kunststoffvorformlinge am Aus-
gang der Erwarmungseinrichtung auswirken wird. Die
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Regelungseinrichtung passt dann auf Basis dieser Be-
stimmungsgroflie eine RegelungsgrélRe an, wie etwa die
Heizleistung der Erwarmungseinrichtungen und/oder ei-
nen Blasdruck der Umformungseinrichtung, so dass die-
se Heizleistungen und/oder der Blasdruck entsprechend
die RegelungsgréfRen sind.

[0076] Bevorzugt ist die Prozessoreinrichtung dazu
geeignet und bestimmt, anhand der variablen GroéRe
und/oder einer Anderung der variablen GréRe, deren
Auswirkung auf den Erwarmungsprozess und/oder den
Umformungsprozess zu ermitteln und/oder zu prognos-
tizieren. Anhand dessen wird die Auswirkung auf die Re-
gelung und/oder die Regelung beeinflusst.

[0077] Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform ermit-
telt die Vorrichtung und/oder die Prozessoreinrichtung
die BestimmungsgroRe und/oder RegelungsgroRe auf
Basis eines Modells. Damit hat die Steuerung und/oder
Regelung bevorzugt ein Modell implementiert, welches
den Zusammenhang zwischen den Einflussgréen und
den Ergebnissen bzw. den Behaltniseigenschaften
und/oder den Bestimmungsgroéen ermittelt. Dabei kann
dieses Modell in einer Maschinensteuerung fest hinter-
legt sein. Es kann jedoch auch von dem Bediener para-
metrierbar sein oder auch durch die Vorrichtung selbst
und/oder eine Messung der Eigenschaften der Behalt-
nisse parametrierbar sein.

[0078] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist
die Vorrichtung daher auch eine Inspektionseinrichtung
auf, welche die gefertigten Behaltnisse bzw. die gebla-
senen Behaltnisse inspiziert. Diese kdnnen dabei bei-
spielsweise hinsichtlich einer Wandungsstarke ihrer
Wandung uberprift werden. Daneben kénnen auch lo-
kale Wandungsstarken-Unterschiede festgestellt wer-
den. Auch die Ergebnisse dieser Inspektion werden be-
vorzugt bei der Regelung der Erwarmungseinrichtung
und/oder der Umformungseinrichtung bertcksichtigt.
[0079] Bevorzugt weist die Vorrichtung eine Speiche-
reinrichtung auf, in der sowohl Bestimmungsgrof3en als
auch Abweichungen der Eingangsgrof3en als auch Gro-
Ren, die sich aus der Inspektion der gefertigten Behalt-
nisse und/oder der erwarmten Kunststoffvorformlinge er-
geben, aufgenommen werden. Auf diese Weise kdnnen
eine Vielzahl von Wertetupeln festgelegt werden.
[0080] Beispielsweise kann festgelegt und gespei-
chertwerden, welche Wandungsstarke und welche Tem-
peratur eines erwarmten Kunststoffvorformlings sich er-
geben, wenn bestimmte Umgebungsparameter, wie bei-
spielsweise eine Umgebungstemperatur, vorliegen und
dabei ein bestimmtes Material des Kunststoffvorform-
lings verwendet wird. Weiterhin kénnen in diese Spei-
chereinrichtung eine Vielzahl derartiger Werte eingehen.
[0081] Auf diese Weise ist es mdglich, dass die Ma-
schine gewissermallen selbst lernt und in einer Speiche-
reinrichtung eine Vielzahl derartiger Zuordnungen ab-
speichert. Falls sich in einem kiinftigen Betrieb eine Um-
gebungseigenschaft wie etwa eine Umgebungstempe-
ratur andert, kann diese Anderung beriicksichtigt werden
und aufgrund der gespeicherten Erfahrungswerte ent-
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sprechend nachgeregelt werden, damit die Behaltnis-
qualitat gleich bleibt.

[0082] Es wird daher insbesondere vorgeschlagen,
dass im Rahmen der Regelung der Umformungseinrich-
tung und/oder der Erwarmungseinrichtung nicht nur wie
Ublich als RegelungsgréRen die Ergebnisse beriicksich-
tigt werden, sondern auch sich dndernde Eingangsgro-
Ren. So kann beispielsweise fiir ein bestimmtes Material
eines Kunststoffvorformlings eine Vielzahl von Umge-
bungstemperaturen abgespeichert sein und beispiels-
weise auch eine Vielzahl von Dicken der Wandungen der
Kunststoffvorformlinge. Dabei kann beispielsweise ei-
nem bestimmten Material in einer Datenbank oder auch
einem Look-Up-Table oder mittels eines Regressions-
modells fir eine bestimmte Temperatur und eine be-
stimmte Wanddicke ein Erwartungswert zugeordnet wer-
den, wie dieser Kunststoffvorformling erwarmt wird. Die-
ser Erwartungswert kann der Regelung der Blasformma-
schine und auch der Erwarmungseinrichtung Gbermittelt
werden und diese kann den Prozess entsprechend an-
steuern oder modifizieren (in entsprechender Weise wie
im Falle eines gemessenen Ergebnisses).

[0083] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsform ist die
den Erwarmungsprozess und/oder den Umformungs-
prozess beeinflussende GroRe aus einer Gruppe von
GroRen ausgewahlt, welche physikalische Eigenschaf-
ten eines zu behandelnden Kunststoffvorformlings, wie
insbesondere dessen Material, dessen GroR3e, eine
Wandungsdicke oder dergleichen, Umgebungsbedin-
gungen, wie insbesondere eine Umgebungstemperatur,
einem Umgebungsdruck oder eine Umgebungsluft-
feuchtigkeit und dergleichen, Maschinenzustédnde der
Vorrichtungen und dergleichen enthalt.

[0084] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form ermdglicht wenigstens die zweite Regelungsein-
richtung eine individuelle Regelung fiir die Behandlung
jedes Kunststoffvorformlings. Hierbei ist zu bertcksich-
tigen, dass, wie oben erwahnt, die Umformungseinrich-
tung eine Vielzahl von Umformungsstationen aufweist,
die jeweils zum Erzeugen eines Behaltnisses dienen. Da-
mit ist jedoch auch der Blasprozess jedes individuellen
Kunststoffvorformlings individuell ansteuerbar.

[0085] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist
die Vorrichtung eine Zuordnungseinrichtung auf, die je-
dem der Erwadrmungseinrichtung zugefiihrten Kunst-
stoffvorformling eine bestimmte Umformungsstation zu-
ordnet, welche diesen Kunststoffvorformling umformt.
Auf diese Weise ist der Prozess individuell an die einzel-
nen Kunststoffvorformlinge anpassbar.

[0086] Es wird darauf hingewiesen, dass die oben be-
schriebene Ausgestaltung, bei der lokal die Temperatur
der Kunststoffvorformlinge ortsaufgeldst erfasst wird, ei-
ne mogliche Ausgestaltung der hier beschriebenen Er-
findung darstellt. Die Werte dieser Inspektion kénnen
namlich, bevor sie sich endgiiltig realisieren, bereits der
Regelung der Heizeinrichtung oder auch der nachfolgen-
den Blasformmaschine zugefiihrt werden.

[0087] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
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form weist die Vorrichtung wenigstens eine Erfassungs-
einrichtung zum Erfassen der variablen GréRRe auf. So
kann beispielsweise bei oder wahrend der Erwdrmungs-
einrichtung eine Inspektionseinrichtung vorgesehen
sein, welche beispielsweise eine Wandungsstarke des
Kunststoffvorformlings oder auch dessen Material er-
fasst. Dieser Wert kann vorab als variable Eingangsgro-
Re fir die Regelung verwendet werden.

[0088] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form weist die Vorrichtung eine Erfassungseinrichtung
auf, welche zur Erfassung eines Absorptionsverhaltens
der Kunststoffvorformlinge geeignet und bestimmt ist.
Diese Erfassungseinrichtung kann dabei in einem Ein-
laufbereich angeordnet sein, in dem die Kunststoffvor-
formlinge in die Erwdrmungseinrichtung einlaufen oder
auch entlang einer Erwarmungsstrecke. Auch kdnnen
mehrere derartiger Erfassungseinrichtungen vorgese-
hen sein.

[0089] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form weist die Vorrichtung eine Anpassungseinrichtung
und/oder eine zuséatzliche Temperiereinrichtung und ins-
besondere eine zusatzliche Erwarmungseinrichtung auf,
um die Erwarmung einzelner Kunststoffvorformlinge
oder von Gruppen von Kunststoffvorformlingen (insbe-
sondere individuell) zu verédndern und insbesondere zu
erhdhen. Auf diese Weise kann eine individuelle Einstel-
lung einer Heizleistung und/oder einer Heizzeit der
Kunststoffvorformlinge vorgenommen werden. Dabei
kann diese Anpassung beispielsweise in Reaktion an ein
(insbesondere  gemessenes) Absorptionsverhalten
und/oder eine (insbesondere gemessene) Temperatur
erfolgen.

[0090] So kann eine Heizleistung an einzelnen Kunst-
stoffvorformlinge oder an Gruppen von (insbesondere
aufeinanderfolgenden) Kunststoffvorformlingen ange-
passt und insbesondere erhéht werden. Dabei kann die-
se Anpassungseinrichtung derart ausgebildet sein, dass
eine zusatzliche Erwarmung des gesamten Kunststoff-
vorformlings erfolgt, es ware jedoch auch mdéglich, dass
eine derartige Anpassung in bestimmten lokalen Berei-
chen des Kunststoffvorformlings erfolgt.

[0091] Bevorzugt ist diese Anpassungseinrichtung
entlang des Transportpfads der Kunststoffvorformlinge
angeordnet, etwa in einem Einlauf oder entlang der
Transportstrecke.

[0092] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform weist
die Anpassungseinrichtung wenigstens eine Strahlungs-
einrichtung und insbesondere wenigstens einen Laser
auf. Diese Strahlungseinrichtung kann dabei lokal ein-
zelne Bereiche der Kunststoffvorformlinge zusatzlich er-
warmen oder aber auch einzelne Kunststoffvorformlinge
in ihrer Gesamtheit. Es wéare auch eine zusatzliche Er-
warmung mittels Mikrowellen moglich.

[0093] Es ware jedoch auch eine (individuelle) Kih-
lung einzelner Kunststoffvorformlinge, etwa durch Beauf-
schlagung mit Kihlluft denkbar (oder zur zusatzlichen
Erwarmung durch Beaufschlagung mit Heiluft).

[0094] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf ein
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Verfahren zum Herstellen von Kunststoffbehaltnissen
gerichtet, wobei eine Erwarmungseinrichtung Kunst-
stoffvorformlinge erwarmt, und wobei eine Transportein-
richtung dieser Erwarmungseinrichtung die Kunststoff-
vorformlinge wahrend der Erwarmung vereinzelt, entlang
eines vorgegeben Transportpfads transportiert und we-
nigstens eine (insbesondere stationar angeordnete) Hei-
zeinrichtung die Kunststoffvorformlinge wahrend deren
Transport entlang des Transportpfads erwarmt, und wo-
bei eine Umformungseinrichtung die erwdrmten Kunst-
stoffvorformlinge zu Kunststoffbehaltnissen umformt,
wobei diese Umformungseinrichtung eine Vielzahl von
Umformungsstationen zum Umformen der Kunststoff-
vorformlinge zu Kunststoffbehaltnissen aufweist, wobei
diese Umformungseinrichtung in der Transporteinrich-
tung der Kunststoffvorformlinge nach der Erwarmungs-
einrichtung angeordnet ist, wobei mindestens eine Re-
gelungseinrichtung der Erwarmungseinrichtung
und/oder der Umformungseinrichtung den Erwarmungs-
vorgang und/oder den Umformungsvorgang in Abhan-
gigkeit von wenigstens einer Eigenschaft der Kunststoff-
vorformlinge (10) steuert und/oder regelt.

[0095] Dabei kann eine Steuerungseinrichtung
und/oder Regelungseinrichtung dieser Umformungsein-
richtung den Umformungsvorgang in Abhangigkeit von
wenigstens einer charakteristischen Eigenschaft der
Kunststoffvorformlinge regeln.

[0096] Weiterhin erfasst bevorzugt wenigstens eine
Temperaturerfassungseinrichtung in einem Bereich der
Erwarmungseinrichtung oder zwischen der Erwar-
mungseinrichtung und der Umformungseinrichtung eine
Temperatur der Kunststoffvorformlinge.

[0097] Bevorzugt steuert und/oder regelt eine erste
Steuerungseinrichtung und/oder Regelungseinrichtung
der Erwarmungseinrichtung wenigstens zeitweise den
Erwarmungsvorgang. Erfindungsgemaf berlicksichtigt
wenigstens eine der Regelungseinrichtungen zur Rege-
lung wenigstens eine den Erwarmungsprozess und/oder
den Umformungsprozess beeinflussende und variable
GroRe vorab, und die Regelung wird auch auf Basis die-
ser GroRe durchgefiihrt. Bevorzugt beriicksichtigen bei-
de Regelungseinrichtungen die variable Grof3e vorab.
[0098] Es wird daher auch verfahrensseitig vorge-
schlagen, dass im Gegensatz zu den bisherigen Rege-
lungen auch EingangsgréRen des Prozesses bertick-
sichtigt werden. Bevorzugt wird dabei aus dieser Ein-
gangsgroflie bzw. der variablen GrolRe ermittelt, wie sich
diese (insbesondere erfahrungsgemaf) auf den Erwar-
mungsprozess und/oder den Umformungsprozess aus-
wirkt.

[0099] Bei einem bevorzugten Verfahren erfolgt die
Regelung auf Basis eines Modells, welches auf Basis
der variablen GréfRe deren Auswirkung auf den Erwar-
mungsprozess und/oder den Umformungsprozess pro-
gnostiziert. So kann etwa ein geandertes Material zur
Folge haben, dass sich die Infrarotabsorption &ndert, und
dies kann prognostiziert werden, etwa auf Basis von vor-
bekannten Daten oder auf Basis von eingelernten Erfah-
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rungen und/oder Erfahrungswerten.

[0100] Bevorzugt ist dieses Modell parametrierbar.
Dabei ist es mdglich, dass dieses Modell durch den Be-
nutzer parametrierbarist oder durch die Maschine selbst,
beispielsweise in selbstlernender Weise. Daneben ist es
jedoch auch mdglich, dass dieses Modell fest hinterlegt
ist.

[0101] Beieinemweiteren vorteilhaften Verfahren wird
eine Erwarmung einzelner Vorformlinge oder einzelner
Gruppen von Vorformlingen angepasst und insbesonde-
re erhoht.

[0102] Bevorzugt erfolgt dabeidiese Anpassung durch
wenigstens einen Laser, insbesondere in Abhangigkeit
von einem Absorptionsverhalten der Kunststoffvorform-
linge. Bevorzugt erfolgt diese Anpassung wahrend des
Transports, d.h. insbesondere wahrend der Bewegung
der Kunststoffvorformlinge.

[0103] Bevorzugt wird ein Absorptionsverhalten der
Kunststoffvorformlinge.

[0104] Weitere Vorteile und Ausfiihrungsformen erge-
ben sich aus der beigefligten Zeichnung. Darin zeigt:

Fig.1  eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemaflen Vorrichtung zur Herstellung
von Behaltnissen.

[0105] Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-

ner erfindungsgemafen Vorrichtung zum Herstellen von
Behaltnissen. Dabei werden Kunststoffvorformlinge 10
zunachst vereinzelt und einer in ihrer Gesamtheit mit 2
bezeichneten Erwarmungseinrichtung zugefiihrt. Diese
Erwarmungseinrichtung 2 weist eine Transporteinrich-
tung 22 auf. Diese Transporteinrichtung ist hier als eine
umlaufende Transportkette ausgebildet, an der eine Viel-
zahl von Halteeinrichtungen 28 angeordnet sind, welche
jeweils die Kunststoffvorformlinge halten. Wie in Figur 1
erkennbar ist, werden dabei die Kunststoffvorformlinge
auch bezuglich ihrer LAngsachse gedreht. Entlang eines
Transportpfades P ist eine Vielzahl von Heizeinrichtun-
gen 24 a, 24 b stationar angeordnet. An diesen werden
die Kunststoffvorformlinge 10 vorbeigefiihrtund dabei er-
warmt.

[0106] Das Bezugszeichen 6 kennzeichnet eine In-
spektionseinrichtung, die hierim Bereich der Umlenkung
des Transportpfades P angeordnetist, und insbesondere
in einem Bereich, in dem keine Heizeinrichtungen ange-
ordnet sind. Diese Inspektionseinrichtung nimmt, wie
oben erwahnt, ein ortsaufgeldstes Bild des Kunststoff-
vorformlings und insbesondere ein ortsaufgelstes Bild,
dessen Temperaturcharakteristika auf.

[0107] Das Bezugszeichen 12 kennzeichnet eine wei-
tere Temperaturerfassungseinrichtung, welche eine Ge-
samttemperatur bzw. eine integrale Temperatur der er-
warmten Kunststoffvorformlinge erfasst. Auch dieser
Temperaturwert kann zur Steuerung und/oder Regelung
der Erwarmungseinrichtung oder der nachgeordneten
Umformungseinrichtung 4 dienen.

[0108] Das Bezugszeichen 26 kennzeichnet eine Re-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

gelungseinrichtung zum Regeln der Erwarmungseinrich-
tung 2. An diese Erwarmungseinrichtung 2 schlief3t sich
eine Transporteinrichtung 41 sowie eine Umformungs-
einrichtung 4 an. Diese Umformungseinrichtung 4 weist
dabei eine Vielzahl von Umformungsstationen 44 auf,
die an einen Trager 46 angeordnet sind. Das Bezugszei-
chen 42 kennzeichnet eine Regelungseinrichtung zum
Regeln dieser Umformungseinrichtung.

[0109] Das Bezugszeichen 14 kennzeichnet grob
schematisch eine Prozessoreinrichtung, welche unter
Berlicksichtigung wenigstens einer Eingangsgrofie, bei
der es sich insbesondere um die oben genannte variable
GroRe handelt, eine BestimmungsgroRe ermittelt, wel-
che ein bestimmtes Verhalten bzw. eine bestimmte Ei-
genschaft des Kunststoffvorformlings oder des gefertig-
ten Behaltnisses prognostiziert.

[0110] Die Anmelderinbehaltsichvor, sdmtlicheinden
Anmeldungsunterlagen offenbarten Merkmale als erfin-
dungswesentlich zu beanspruchen, sofern sie einzeln
oder in Kombination gegeniiber dem Stand der Technik
neu sind. Es wird weiterhin darauf hingewiesen, dass in
den einzelnen Figuren auch Merkmale beschrieben wur-
den, welche fiir sich genommen vorteilhaft sein kénnen.
Der Fachmann erkenntunmittelbar, dass ein bestimmtes
in einer Figur beschriebenes Merkmal auch ohne die
Ubernahme weiterer Merkmale aus dieser Figur vorteil-
haft sein kann. Ferner erkennt der Fachmann, dass sich
auch Vorteile durch eine Kombination mehrerer in ein-
zelnen oder in unterschiedlichen Figuren gezeigter Merk-
male ergeben kdnnen.

Bezugszeichenliste

[0111]

1 Vorrichtung

2 Erwarmungseinrichtung

10 Kunststoffvorformlinge

12 Temperaturerfassungseinrichtung

14 Prozessoreinrichtung

22 Transporteinrichtung

24a,24b  Heizeinrichtungen

26 Regelungseinrichtung der Erwdrmungsein-
richtung

28 Halteeinrichtungen

41 Transporteinrichtung

42 Regelungseinrichtung (der Umformungs-
einrichtung)

44 Umformungsstation

P Transportpfad

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Herstellen von Kunststoffbehalt-
nissen mit einer Erwarmungseinrichtung (2), welche
Kunststoffvorformlinge (10) erwarmt, wobei diese
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Erwarmungseinrichtung eine Transporteinrichtung
(22) aufweist, welche die Kunststoffvorformlinge
(10) wahrend deren Erwarmung vereinzelt entlang
eines vorgegebenen Transportpfads (P) transpor-
tiert sowie wenigstens eine Heizeinrichtung (24a,
24b), welche die Kunststoffvorformlinge wahrend
deren Transport entlang des Transportpfads er-
warmt und mit einer Umformungseinrichtung (4),
welche die erwarmten Kunststoffvorformlinge zu
Kunststoffbehaltnissen umformt, wobei diese Um-
formungseinrichtung (4) eine Vielzahl von Umfor-
mungsstationen (44) zum Umformen der Kunststoff-
vorformlinge zu Kunststoffbehaltnissen aufweist und
wobei diese Umformungseinrichtung (4) in der
Transportrichtung der Kunststoffvorformlinge nach
der Erwarmungseinrichtung angeordnet ist und wo-
bei die Erwarmungseinrichtung und/oder die Umfor-
mungseinrichtung mindestens eine Regelungsein-
richtung (26, 42) aufweist, welche eine Regelung des
Erwarmungsvorgangs und/oder des Umformungs-
vorgangs in Abhangigkeit von wenigstens einer Ei-
genschaft der Kunststoffvorformlinge (10) ermdg-
licht und wobei die Vorrichtung bevorzugt weiterhin
wenigstens eine Temperaturerfassungseinrichtung
(12) aufweist, welche in einem Bereich der Erwar-
mungseinrichtung (2) oder zwischen der Erwar-
mungseinrichtung (2) und der Umformungseinrich-
tung (4) angeordnet ist und welche dazu geeignet
und bestimmt ist, eine Temperatur der Kunststoff-
vorformlinge (10) zu erfassen,

dadurch gekennzeichnet, dass

die wenigstens eine Regelungseinrichtung (26,
42) zur Regelung wenigstens eine den Erwar-
mungsprozess und/oder den Umformungspro-
zess beeinflussende und variable GroRe vorab
berlicksichtigt.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung eine Prozessoreinrichtung (14)
aufweist, welche auf Basis der variablen GroRRe
und/oder auf Basis einer Anderung der variab-
len GréRe eine Bestimmungsgrofie (B1) ermit-
telt, welche von wenigstens einer der Rege-
lungseinrichtungen (26, 42) zur Regelung ver-
wendbar ist.

3. Vorrichtung (1) nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Prozessoreinrichtung (14) dazu geeignet ist,
anhand der variablen GréRe und insbesondere
einer Anderung dieser variablen GréRe deren
Auswirkung auf den Erwarmungsprozess
und/oder den Umformungsprozess zu ermitteln.
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4. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-

gegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung (1) und/oder die Prozessorein-
richtung (14) die BestimmungsgroRe auf Basis
eines Modells ermittelt.

5. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-

gegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die den Erwdrmungsprozess und/oder den Um-
formungsprozess beeinflussende GroéR3e aus ei-
ner Gruppe von GrolRen ausgewahlt ist, welche
physikalische Eigenschaften eines zu behan-
delnden Kunststoffvorformlings, wie insbeson-
dere dessen Material, dessen Grofie, eine Wan-
dungsdicke und dergleichen, Umgebungsbe-
dingungen, wie insbesondere eine Umgebungs-
temperatur, einen Umgebungsdruck, eine Um-
gebungsluftfeuchtigkeit und dergleichen, Ma-
schinenzusténde der Vorrichtung und derglei-
chen enthalt.

Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens die zweite Regelungseinrichtung
(42) eine individuelle Regelung fir die Behand-
lung jedes Kunststoffvorformlings ermdéglicht.

Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung eine Zuordnungseinrichtung
aufweist, die jedem der Erwarmungseinrichtung
(2) zugefiihrten Kunststoffvorformling eine be-
stimmte Umformungsstation zuordnet, welche
diesen Kunststoffvorformling umformt.

Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung wenigstens eine Erfassungsein-
richtung zum Erfassen der variablen GroRe auf-
weist.

Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung (1) eine Anpassungseinrichtung
aufweist, um die Erwdrmung einzelner Kunst-
stoffvorformlinge oder von Gruppen von Kunst-
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stoffvorformlingen zu verandern und insbeson-
dere zu erhoéhen.

10. Vorrichtung (1) nach dem vorangegangenen An-

1.

spruch,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Anpassungseinrichtung wenigstens eine
Strahlungseinrichtung und insbesondere we-
nigstens einen Laser aufweist.

Verfahren (1) zum Herstellen von Kunststoffbehalt-
nissen, wobei eine Erwarmungseinrichtung (2)
Kunststoffvorformlinge (10) erwarmt, wobei eine
Transporteinrichtung (22) dieser Erwarmungsein-
richtung die Kunststoffvorformlinge (10) wahrend
deren Erwarmung vereinzelt entlang eines vorgege-
benen Transportpfads (P) transportiert und wenigs-
tens eine Heizeinrichtung (24a, 24b) die Kunststoff-
vorformlinge wahrend deren Transport entlang des
Transportpfads erwarmt und wobei eine Umfor-
mungseinrichtung (4) die erwarmten Kunststoffvor-
formlinge zu Kunststoffbehaltnissen umformt, wobei
diese Umformungseinrichtung (4) eine Vielzahl von
Umformungsstationen (44) zum Umformen der
Kunststoffvorformlinge zu Kunststoffbehaltnissen
aufweist, wobei diese Umformungseinrichtung (4) in
der Transportrichtung der Kunststoffvorformlinge
nach der Erwarmungseinrichtung angeordnetistund
wobei mindestens eine Regelungseinrichtung (26,
42) der Erwarmungseinrichtung und/oder der Um-
formungseinrichtung den Erwarmungsvorgang
und/oder den Umformungsvorgang in Abhangigkeit
von wenigstens einer Eigenschaft der Kunststoffvor-
formlinge (10) steuert und/oder regelt und wobei be-
vorzugt weiterhin wenigstens eine Temperaturerfas-
sungseinrichtung (12) in einem Bereich der Erwar-
mungseinrichtung (2) oder zwischen der Erwar-
mungseinrichtung (2) und der Umformungseinrich-
tung (4) eine Temperatur der Kunststoffvorformlinge
(10) erfasst,

dadurch gekennzeichnet, dass

die wenigstens eine Regelungseinrichtung (26,
42) zur Regelung wenigstens eine den Erwar-
mungsprozess und/oder den Umformungspro-
zess beeinflussende und variable Grofle (G1)
vorab berticksichtigt und die Regelung auch auf
Basis dieser Grofie durchgefiihrt wird.

12. Verfahren nach dem vorangegangenen Anspruch,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Regelung auf Basis eines Modells erfolgt,
welches auf Basis der variablen Gréf3e deren
Auswirkung auf den Erwarmungsprozess
und/oder den Umformungsprozess prognosti-
ziert.
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13. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-

genen Anspriiche 11 - 12,

dadurch gekennzeichnet, dass
das Modell parametrierbar ist.

14. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-

genen Anspriiche 11 - 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Erwarmung einzelner Vorformlinge oder
einzelner Gruppen von Vorformlingen ange-
passt wird.
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